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@ Proc6d6 et installation de bombage de feuilles de verre. 

(57) Uinvenlion conceme un proc^dS de bom- 
bage et Sventuellement de trempe de feuilles de ^ 
verre selon lequel une feuille de verre defile 
successivement sur un convoyeur d'amende en 
sortie d'un four, sur un convoyeur central, cons- ^ 
titu6 par une s6rie d*6l6ments tournants dispo- 
ses selon un profll courbe, et sur un convoyeur 
de refroidissement, I'un de ces convoyeurs 
6tant d6plac6 pendant le defilement d'une 
feuille de verre. Ce d6placement est fait de 
fa^n ^ ce que la feuflle de ven-e suive un 
chemin continu en passant successivement sur 
ces convoyeurs et que Tangle form6 par la 
tangente ^ rextr6mit6 de sortie du convoyeur 
de refroidissement au moment de la sortie 
d'une feuille de venre et rhorizontale fasse au 
plus un angle de 90^. 

L'invention propose 6galement une installa- 
tion pour la mise en oeuvre du precede. 
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L'invention se rapporte au bombage et 6ventuel- 
lement la trempe de feuilles de verre port^es d leur 
temperature de ramollissemenL 

Plus prdcis^ment, l'invention se rapporte d une 
installation de bombage dans laquelle les feuilles de 
verre sont bomb^es et refroidies lors de leur defile- 
ment, sur un convoyeur en forme. 

Une technique de bombage est notammentd^cri- 
te dans te brevet FR-A-2 242 219 qui propose de pr6- 
chauffer les feuilles de verre h temperature de ranrK)l- 
llssemeht puis de les falre d^fller sur un convoyeur 
prolongeant sans cassure le chemin suivi par la feuille 
de verre depuis le four, ledit convoyeur formant un lit 
de conformation passant au travers d'une zone termi- 
nale de refroidissement et etant constitu^ pardes ele- 
ments tournants disposes selon un trajet e prof 11 cour- 
be dans la direction de defilement des feuilles de 
verre. trajectoire suivie par la feuille de verre n'est 
alors pas plane mais suit le prof il qui doit etre confere 
d la feuille de verre dans la direction paralieie ^ la di- 
rection de defilement. Dans la pratique, les elements 
sont le plus souvent disposes selon un prof II circulaire 
avec une concavite de preference tournee vers le 
haut, def Inissant ainsi un cylindre dont les generatri- 
ces sont horizontales et perpendicuiaires d la direc- 
tion d'amenee du verre. 

Le rayon du trajet que suit la feuille de verre sur 
les elements tournants correspond ainsi au rayon de 
la courbure qui lul est confere dans la direction paral- 
lels e la direction de defilement A cette premiere 
courbure peut venir s'ajouter une courbure secondai- 
re obtenue par Tutilisation d'eiements tournants non 
pas constltues pardes tiges droites non cintrees mais 
par des rouleaux en forme par exemple du type gui- 
dons, rouleaux ventrus associes d des diabolos ou 
encore des tiges contre-fiechies. 

Cette technique opere sur des feuilles de verre 
continuellement en mouvement et peut etre mise en 
oeuvre avec des cadences de production avantageu- 
sement tres grandes. 

D'autre part, la qualite du bombage obtenue par 
passage sur des rouleaux est t>onne. En ef fet, le pas- 
sage du verre sur des rouleaux associe d de grandes 
vitesses permet un formage de bonne qualite et four- 
nit des feuilles de verre bombees avec une grande 
rectitude du galbe. 

Un autre avantage de cette technique par rapport 
e d*autres permettant egalement le formage hors du 
four est qu'ii n'est pas necessaire de surchauffer. En 
effet, les feuilles de verre arrivant du four avec une 
grande vitesse, sont formees trfes rapidement et se 
refroidissent done relativement peu avant la trempe. 

Un inconvenient de cette technique est que les 
rayons de courbures que Ton peut obtenir, notamment 
le rayon de courbure principale, sont limites. En effet, 
I'entree sur le dispositif de bombage. c'est-^-dire sur 
le convoyeur court>e doit se faire sans cassure par 
rapport au chemin suivi par la feuille de verre dans le 



four. Ce chemin etant habituellement horizontal. Ten- 
tree du convoyeur est tangentielle ^ Thorizontale. Par 
ailleurs, le point de sortie de la feuille de verre corres- 
pond au maximum d une position du convoyeur tan- 

5 gentlelle e la verticale. 

Au-deld de cette position, n devient tres deiicat 
voire impossible de recuperer les feuilles de verre for- 
mees. En effet, le convoyeur d6crivant une trajectoire 
circulaire. si le point de sortie est au-deie de cette po- 

10 sition, les feuilles de verre sont entratnees vers Tinte- 
rieur de la concavite et la recuperation de ces feuilles 
est alors pratiquement impossible, du moins si on ne 
toiere pas d'importants taux de casse. Le profil du 
convoyeur ainsi def ini correspond done 6 une portion 

15 de cercle dont la longueur est au maximum un quart 
de la circonference. 

Dans cette longueur, II faut realiser le bombage et 
le refroidissement, notamment la trempe. Comme la 
Vitesse de def ilement doit etre superieure e une vites- 

20 se limite af in d'eviter des defauts de fc>ombage et op- 
tiques et que la pression de refroidissement ne peut 
etre augmentee inf iniment, une distance minimale est 
imposee pour la realisation du bombage et du refroi- 
dissement En consequence, cette distance devant 

25 etre contenue sur un quart de tour, le rayon de cour- 
bure du convoyeur est impose. Ces imperatifs techni- 
ques limitent ainsi la technique e des rayons de cour- 
bure principale superieurs e un metre. 

Orde plus en plus, les exigences des clients, no- 

30 tamment des constructeurs automobiles s'orientent 
vers des vltrages tels que des vitrages de custodes, 
encore plus bombes, avec par exemple des rayons de 
courbure de 900 mm. 

De telles courtHjres ne peu vent etre obtenues 

35 que par application centre une forme de bombage 
et/ou un Idcher sur un cadre de bombage. Cette me- 
thode suppose bien sQr une interruption du defile- 
ment des feuilles de verre. Les rendements de pro- 
duction sont par consequent beau coup moins interes- 

40 sants. 

L'invention a pour objet une installation permet- 
tant le bombage de feuilles de verre conduisant e des 
rayons de courbure Inferieurs d un metre, tout en 
maintenant un defilement continu des feuflles de 
45 verre. 

Le probieme pose par les techniques actuelles 
qui ne permettent pas de concilier des rayons de 
courbure inferieure e un metre avec un defilement 
continu des plaques e traiter est resolu par un proce- 

50 de de bombage et de refroidissement notamment par 
trempe thermique. de feuilles de verre. selon lequel 
une feuille de verre defije successivement sur un 
convoyeur d'amenee en sortie d'un four chauf fant les 
feuilles de verre e la temperature de bonn-bage, sur 

55 un convoyeur central, constitue par une serie d'eie- 
ments tournants disposes selon un profil courbe, et 
surun convoyeur de refroidissement. Tun au moins de 
ces trois convoyeurs etant de place pendant le defile- 
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ment d'une feuille de verre, de sorte que celle-ci suive 
un chemin continu en passant successivement sur 
ces trois convoyeurs et que Tangle form6 par la tan- 
gente d Textrdmitd de sortie du convoyeur de refirol- 
dissement au moment de la sortie d'une feuille de 
verre et I'horizontale. fasse au plus un angle de 90**. 
Le d^placement peut se faire notamment par bascu- 
lement autpur d'un axe. 

Le proc6d6 assure alors un trajet sans cassure 
aux plaques et permet d'allonger la zone de bomba- 
ge-trempe au-deld du quart de circonf^rence d'un 
cercle dent le rayon correspondrait au rayon de cour- 
bure principale conf6r6e d la feuille de verre et auto- 
rise ainsi le bombage de feullies de verre avec un 
rayon inf^rieur k un m^tre tout en maintenant un de- 
filement continu des feullies de verre depuis le four 
jusqu'd la trempe. 

L*invention proF>ose ^gaiement une installation 
pour ia mise en oeuvre du proc6d6, Selon rinvention, 
cette installation comporte un convoyeur d'amen6e 
en sortie d'un four chauf fant les feullies de verre d la 
temperature de t>ombage, un convoyeur central, 
constitue par une s^rie d'^i^ments tournants dispo- 
ses selon un prof II courbe et un convoyeur de refroi- 
dissement, I'un au moins de ces trois convoyeurs 
etant mobile. 

Une installation pr6f6ree selon {'invention corres- 
pond au cas oCi le convoyeur central est mobile. En ef- 
fet, la mobility de I'un au nnoins des convoyeurs assu- 
re le resultat escompte. Cependant, it apparalt claire- 
ment que la mobllite du convoyeur d'amenee. en par- 
tie dans ie four, et la mobility du convoyeur de refrot- 
dissement, comportant tout le dispositif de refroidis- 
sement, sont plus difficilement rdalisables. La suite 
de cet expose se llmitera done d la solution preferee 
qui correspond au convoyeur central mobile. 

De fagon pref6ree, le convoyeur de refroidisse- 
ment est constitue par une serie d'eiements tournants 
disposes selon le meme profil courbe que celui du 
convoyeur mobile. 

De fa9on preferee encore, ce profil courbe est un 
profil circulaire e concavite dirigee vers le haut. 

Dans une variante selon rinvention, une partie du 
dispositif de refroidissement est portee par le 
convoyeur mobile, ce qui permet le bombage des 
feullies de verre avec un rayon encore inferieur. 

Selon cette variante, le convoyeur de refroidisse- 
ment peut etre constitue par une serie d'eiements 
tournants disposes selon un profil courbe presentant 
un rayon de courbure different de celui du convoyeur 
mobile. Ceci permet lors d'un changement de fabrica- 
tion s'accompagnant d'un changement de courbure, 
de modifier uniquement le convoyeur central et de 
conserver le convoyeur de refroidissement. En effet, 
le convoyeur central comportant une partie du dispo- 
sitif de refroidissement, une feuille de verre est suff i- 
sammentfigee lorsqu'elle quitte ce convoyeur central 
pour supporter un passage, sans se deteriorer, surun 



convoyeur, en Toccurrence de refroidissement, qui 
presente une courbure legerement differente de celle 
qui vient d'etre conferee ^ la feuille de verre. 

Les dimensions du convoyeur mobile doivent 

5 permettre le passage des plaques d'une extremite ^ 
I'autre de cette zone mobile durant le temps separant 
le passage d'une position ^ I'autre, tout en maintenant 
la Vitesse de defilement des plaques constantes eten 
assurant le bombage. 

10 Avantageiisement, les dimensions du convoyeur 

mobile sont definies pour qu'au debut du bascule- 
ment une feuille de verre vienne de s'engager totale- 
ment sur le convoyeur mobile et qu'en fin de bascu- 
lement I'extremite avant de la feuille de verre arrive 

IS en bout dudit convoyeur mobile. 

II est possible d'ajouter e ce convoyeur mobile 
des elements tournants superieurs de iagon d eviter 
tout ecart des feullies de verre lors de leur defilement 
et notamment lors du mouvement de la zone mobile. 

20 De fapon preferee, d'6ventuels elements tour- 

nants superieurs du convoyeur mobile sont espaces 
de la surface c6urt>e representee par les elements 
tournants inferieurs de ce convoyeur, d'une distance 
superieure d'au moins 0,3 mm, et generalement de • 

25 0,4 e 0,6 mm, e I'epaisseur des feullies de verre e trai- 
ter. De cette fagon, ces elements tournants supe- 
rieurs n'interviennent que lors d'un 6cart de ces feuil- 
les de verre et n'ont pas d'autres fonctions. lis ne ris- 
quent pas aInsi d'endommager les feullies de verre 

30 lors de leur defilement. 

Sur ce convoyeur mobile qui represente la zone 
de bombage, il est 6galement possible de prevoir une 
aide e I'avancement juste avant la zone de refroidis- 
sement car I'alr de refroidissement qui est souffle a 

35 tendance e ralentir la progression des feullies de 
verre. 

Selon un mode prefere de I'invention. d I'extremi- 
te du convoyeur mobile, au moins un et de preference 
un seul element tournant superieur est monte espace 

40 de reiement tournant inferieur qui lui fait face d'une 
distance telle qu'll est en appui sur la face superieure 
des feullies de verre lorsqu'elles def ilent sous lui. Ce 
couple d'eiements tournants fournit I'alde e I'avance- 
ment necessaire pour I'entree dans la zone de refroi- 

45 dissement It a I'avantage de reallser simultanement 
une barriere e fair de refroidissement vers la zone de 
-bombage de fa^on e ce que les feullies de verre ne 
soient pas refroidles trop t6t 

Dans une variante, les elements tournants sont 

50 des rouleaux cylindriques droits. 

Dans une autre variante. les elements tournants 
sont en forme et permettent de conf6rer une forme 
plus comptexe avec notamment une courbure trans- 
versaie e la feuille de verre. II peut s'agir par exemple 

55 d'eiements du type rouleaux ventrus associes e des 
dtabolos ou encore du type tiges' contref lechles ou 
cintrees. Uinstallation pr6voit egalement en sortie de 
zone de refroidissement un moyen permettant la re- 
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ception et le transport des feuilles de verre bomb^es. 

Uinstaliation ainsi pr6sent6e peut §tre r^alis^e 
avec un prof il du convoyeur central dont le rayon de 
courbure est compris entre 800 mm et I'inf ini. Elle est 
facilement realisable et peut s'adapter ais^ment, tout 
comma las installations fixes utilis^es actuellement, ^ 
diff6rents rayons de courbure. 

D'autres details et caract^ristiques avantageux 
de I'invention ressortent ci-apr§s de la description 
d'un exemple de realisation de cette installation d^cri- 
te en reference aux figures 1 . 2 et 3 qui reprdsentent : 

- figure 1 : une coupe d'un scli^ma repr^sentant 
un exemple de realisation de I'invention en po- 
sition de reception de lafeuille de verre sortant 
du four, 

- figure 2 une coupe d'un schema representant 
un exemple de realisation de Tinvention dans la 
position permettant le passage du convoyeur 
mobile au convoyeur de refroidissement, 

- figure 3 : un exemple schematise d une echelle 
1/10eme faisant figurer les deux positions du 
convoyeur nrK)blle. 

Sur la figure 1 qui represente schematiquement 
une realisation possible de Tinvention. une feuille de 
verre 1 est transportee par un convoyeur d*amenee 
2 depuis un four 3. Dans cette representation, le 
convoyeur mobile 4 est positionne de telle fagon que 
la feuille de verre 1 poursuive un chemin sans cassu- 
re pour acceder au convoyeur 4. La feuille de verre 1 
passe aiors sur un ensemble d 'elements tournants 5 
tels que des rouleaux, qui forme un profil dont le 
rayon de courbure est determine en fonction de celui 
e donner k la feuille de verre 1. Les rouleaux 5 sent 
portes parun element interieur 6 qui porta egalement 
les dispositifs permettant d'entrafner ces rouleaux 5 
en rotation. Ces dispositrfs ne sont pas representes 
sur les figures. II peut s'agir de tous systemes connus 
de I'homme du metier, tels qu'un arbre moteur relie 
par chaTne aux rouleaux pour les entraTner en rotation. 

ueiement superieur 7 comporte egalement quel- 
ques rouleaux 8 mais qui oht unlquement pour fonc- 
tion d'eviter tout ecart de la feuQIe de verre 1 lors de 
son defilement, au cas ou elle aurait tendance e se 
detacher du convoyeur, notamment lors du mouve- 
ment du convoyeur mobile 4. En regie generate, ces 
rouleaux 8 n'ont aucun contact avec la feuille de verre 
1 qui defile. Ceci est preferable car les feuilles de 
verre 1 peuvent comporter un email au molns sur une 
partie de leur surface, qui pourrait etre deteriore par 
un contact avec ces rouleaux 8. 

Les rouleaux 8 sont maintenus e une distance su- 
perieure d'au moins 0,3 mm e I'epaisseur du verre. 
des rouleaux 5 et n'ont done pas de contact avec les 
feuDles de verre en fonctlonnement normal. D'autre 
part, lis ne sont pas entratnes en rotation par un 
moyen moteur. La position du rouleau 9 faisant face 
au dernier rouleau 5 du convoyeur 4 est differente. II 
sera revenu sur ce rouleau 9 par la suite. 



Sur la figure 2, i'installatlon est representee dans 
la seconde position. Cette position per met e la feuille 
de verre 1 de passer du convoyeur mobile 4 au 
convoyeur de refroidissement 12 sans cassure. Le 

5 rayon de courbure de ces deux parties est le meme 
de sorte que les feuilles de verre 1 bombees qui arri- 
vent dans la zone de refroidissement soient mainte- 
hues dans leur forme. Lors du passage du convoyeur 
mobile 4 au convoyeur de refroidissement 1 2. il est in- 
to teressant de prevoir un moyen permettant une aide e 
I'avancement car les gaz souffles dans la zone de re- 
froidissement s'opposentd la progression des feuilles 
de verre 1. Pour ceia, il est de preference prevu un 
rouleau 9 faisant face au dernier rouleau 5 du 

15 convoyeur 4, qui vient en contact avec la feuille de 
verre 1 et permet ainsi un meilleur eritratnement de 
celle-ci. Get ensemble compose du rouleau 9 et du 
rouleau 5 qui iui fait face permet egalement de former 
une barriere au gaz de refroidissement et d'eviter ain- 

20 si le refroidissement des feuilles de verre dans la 
zone de bombage. 

Sur le convoyeur de refroidissement 12, les feuil- 
les de verre 1 sont maintenues en permanence entre 
des rouleaux inferieurs 10 et des rouleaux superieurs 

25 11. Les dispositifs de montage, d'entratnement et de 
reglage de ces drfferents rouleaux sont semblables e 
ceux du convoyeur mobile 4. Ces dispositifs ainsi que 
les buses permettant de souff ler les gaz pour le re- 
froidissement ne sont pas representes sur les figures. 

30 A Tissue de cette zone de refroidissement 12, un dis- 
positlf non repr6sente sur les figures, est prevu pour 
la reception des feuilles de verre 1. II peut s'agir par 
exemple du dispositif decrit dans le brevet FR 2 549 
465 oCi 11 est question d'un moyen de maintien supe- 

35 rieur, associe au dernier element tournant du 
convoyeur de refroidissement 12, qui bascule et 
transmet la feuille de verre bombee 1 sur un 
convoyeur dont le premier element est le dernier ele- 
ment tournant du convoyeur de refroidissement 12. 

40 En ce qui concerne le mecanisme permettant le 

basculement du convoyeur mobile 4, il est selon cette 
representation place entre le convoyeur 4 et le 
convoyeur de refroidissement 12. II peut s'agir d'un 
axe solidaire par exemple du convoyeur de refroidis- 

45 sement 12 autour duquel peut tourner la partie mobile 
4. Get axe n'est pas represente sur les figures 1 et 2. 
Le dispositif, non represente, permettant de deplacer 
le convoyeur mobile peut etre tout systeme mecani- 
que connu de I'homme du metier, tel qu'un arbre nno- 

so teur raccorde e I'axe ou bien un syst6me mecanique 
dont le point de contact avec le convoyeur mobile 4 
est le plus eioigne possible de Taxe de fagon e aug- 
menter le couple de la force exercee. D'autre part, 
pour dedencher le passage d'une position d I'autre, 

55 il est possible d'adapter un element tel qu'un capteur 
permettant de detecter le chargement d'une feuille de 
verre 1 sur le convoyeur mobile 4 af in de dedencher 
le t>asculement puis connaissant la longueur du 
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convoyeur mobile 4, la vltesse de defilement des 
feutlles de verre et leur longueur, 11 est possible de cal- 
culer le temps n^cessaire pour le basculement et le 
passage de la feuille de verre du convoyeur mobile 4 
vers le convoyeur de refiroidissement 12. Le bascule- s 
ment inverse s'effectue alors une fois ce temps 6cou- 
\6. Par ailleurs, la dimension du chemin parcouru par 
les feuiiles de verres 1 sur le convoyeur mobile 4 est 
d^f inie par la vitesse de defilement de ces feuiiles de 
verre 1 et par la longueur des feuiiles. En ef fet, durant io 
le basculement d'une position vers Tautre, les feuiiles 
de verre doivent passer d'une extr^mit^ d I'autre du 
convoyeur mobile 4. De m6me, T^cartement entre 
deux feuiiles de verre est pr^vu de sorte qu'une nou- 
velle feuille de verre arrive en limite du convoyeur is 
d'amen^e 2 en sortie du four, au plus t6t lorsque le 
convoyeur mobile 4 revient en position pour la rece- 
voir. 

Dans cette description, les elements tournants 
ont 6t6 consid6r6s comma 6tant des rouleaux. Cette 20 
situation conduit ^ des feuiiles de verre comportant 
une simple courbure. Dans la mesure ou un bombage 
plus complexe est recherche, ces elements tournants 
peuvent etre par exemple des elements cintrSs. 

La figure 3 est une representation schematique ^ 25 
rechelle 1/10eme, d'une installation selon I'invention 
permettant la realisation d*une feuille de verre, pou- 
vant atteindre une longueur de 600 mm et entratnee 
avec une vitesse de def Dement de 200 mm/s. presen- 
tant un rayon de courbure de 900 mm. 30 

La courbe 13 represente le convoyeur mobile 
dans sa position permettant la reception des feuiiles 
de verre. Cette courbe est tangente e la droite 14 qui 
represente le convoyeur d* amenee qui transporte les 
feuiiles de verre depuis le four. De cette fa^on, le che- 35 
minement des feuiiles de verre se fait blen sans cas> 
sure. I_a courbe 15 represente ce m§me convoyeur 
mobile dans sa seconde position, qui lui permet de 
communiquer la feuille de verre deje bombee au 
convoyeur de refiroidissement representee ici par la 40 
courbe 16. Le point 17 Simula I'axe de rotation autour 
duquel bascule le convoyeur mobile. II est place selon 
cette representation d la limite entre la zone de bonrv 
bage et la zone de refroldissement. D'autre part, la 
partie de refroldissement commence ie plus bas pos- 45 
sible, c'est-e-dire que la jonction des deux parties est 
tangente e I'horizontale. Cette position est importante 
car elle permet aux feuiiles de verre de suivre une tra- 
jectolre ascendante. La vitesse est ainsi mieux 
contr6l6e car elle n'est fonction que de rentratnemenl 50 
des rouleaux moteurs et non pas de la gravite, ce qui 
serait le cas avec une trajectoire descendante. L'an- 
gle 18 forme par la tangente d Pextremite de sortie du 
convoyeur de refiroidissement 16 et Thorizontale doit 
etre inferieur ^ SO"* et de preference le plus eioigne 55 
possible de SO"", de fagon k faciliter la reception des 
feuiiles de verre e Tissue du refroldissement Dans 
cet exemple. Tangle 19 qui correspond d intersection 



des deux rayons passant par les extremites de la 
courbe representantle convoyeur de refroldissement, 
est identique ^ Tangle 18 puisque Textremite d'entree 
du convoyeur est tangente d Thorizontaie. Or la lon- 
gueur minimum du convoyeur de refroldissement est 
imposee par la vitesse de defilement des feuiiles de 
verre et le temps necessaire au refroldissement Sur 
la figure 3. la longueur de la zone de refiroidissement 
est 1 300 mm. Celle de la zone de bombage est de 800 
mm. L'angle 18 vaut alors environ 83**. II est ainsi tres 
facile de proceder d Tevacuation des feuiiles de verre 
bombee e Tissue du refroldissement. 

Dans le tableau qui suit sont presentes differen- 
tes valeurs de cet angle 1 8 pour des rayons de cour- 
bure et des dimensions de feuiiles de verre (600 mm), 
et une vitesse de defilement (200 mm/s) donnes. 



rayon de courbure 


angle 18 


1000 


74,5<' 


950 


78,4« 


900 


82.8^ 


850 


87,6** 



Ces resultats montrent que Tinvention permet de 
realiser des feuiiles de verre bombees selon une 
technique de defilement continu de ces feuiiles de 
verre. tl est done possible de concilier une realisation 
de feuiiles de verre e faible rayon de courbure avec 
un rendement de production eieve. 

11 est encore possible de diminuer les rayons de 
courbure en assoclant une partie du dispositif de re- 
froldissement au convoyeur basculant En effet. la 
longueur necessaire pourleformage estde Tordre de 
300 mm. Or, 11 est necessaire dans notre cas, d'avoir 
un convoyeur basculant de 800 mm de sorte qu'en 
fonction de leur vitesse et de leur dimension les feuii- 
les de verre passent d'une extremite e Tautre de cette 
partie pendant le basculennent. 11 est done possible de 
disposer une partie du dispositif de refroldissement 
sur environ les 500 mm restant du convoyeur bascu- 
lant une fois le formage realise. Ainsi la longueur im- 
posee du convoyeur de refroldissement est moins inv 
portante et le rayon de courbure peut etre encore di- 
minue. Une telle disposition peut egalement permet- 
tre de modifier le rayon de formage simplement en 
Chang eant ie convoyeur central mobile et en conser- 
vant le convoyeur de refroldissement En effet la 
feuille de verre. sublssant un refroldissement sur le 
convoyeur nfiobile, est suff isamment figee pour sup- 
porter un passage sur un convoyeur de rayon legere- 
ment different, sans se deformer. 

Cependant ce type de realisation reste difficile e 
mettre en oeuvre car 11 n'est pas aise de rendre mobile 
le dispositif de refroldissement 
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D'autre part, bien que ce type d'installation soit 
particuli^rement int^ressant pour rSaliserdesfeuilies 
de verre avec des rayons de courbure inf^rieurs ^ un 
nri^tre, il est 6galement adapts pour r^aliser des 
rayons de courbure sup^rieurs et peut permettre 
alors de simplrf ier Tdtape de reception des feuilles de 
verre bomb^e d I'issue de la phase de refrotdisse- 
ment. ou bien d'augmenter la vitesse de defilement 
des feuilles de verre, ou bien encore d'assurer un re- 
froidissement plus important. 

Cette installation a une productivity qui est I6g6- 
rement dimlnu^e par le temps n^cessaire au bascu- 
lement et qui entratne un intervene plus important en- 
tre deux feuilles de verre. Mais il est possible d'y re- 
mddier en falsant ddf Her les feuilles de verre deux par 
deux. En ef fet, la demande concernant des rayons de 
courbure Inf^rieurs ^ un m&tre concerne essentielle- 
ment des feuilles de verre de petites dimensions, II est 
done possible d'en disposer deux de front sur le dis- 
positif. 

II est ^galement possible de disposer, si ies di> 
mensions ie permettent, deux feuilles de verre. Tune 
derri^re I'autre, sur le convoyeur mobile avant son 
basculement 



Revendlcatlons 

1. Proc^dd de bombage et de refiroldissement, no- 
tamment par trempe thermique, de feuilles de 
verre (1 ), selon lequel une feullle de verre (1) de- 
file success Ivement sur un convoyeur d^amen^e 
(2) en sortie d'un four (3) chauffant Ies feuilles de 
verre (1) d la temperature de bombage, sur un 
convoyeur central (4), constitu6 par une s^rie 
d'eiements tournants (5) disposes selon un prof II 
courbe. et sur un convoyeur de refroidissement 
(12). caract6ris6 en ce que Tun au moins de ces 
trois convoyeurs est d^place pendant le defile- 
ment d'une feuUle de verre (1 ) de sorte que celle- 
ci suive un chemin continu en passant suocessi- 
vementsur ces trois convoyeurs et en ce que I'an- 
gle (18) forme par la tangente d Textremlte de 
sortie du convoyeur de refroidissement (12) au 
moment de la sortie d'une feuille de verre (1) et 
I'horizontale fait au plus un angle de SC. 

2. Installation pour la mise en oeuvre du procede se- 
lon la revendication 1, comprenant un convoyeur 
d'amenee (2) en sortie d'un four (3) chauffant Ies 
feuilles de verre (1) ^ la temperature de t>omba- 
ge, un convoyeur central (4), constitue par une 
serie d'eiements tournants (5) disposes selon un 
prof il courbe, et un convoyeur de refroidissement 
(12). caracterisee en ce que I'un au moins de ces 
trois convoyeurs est mobile. 

3. Installation selon la revendication 2, caracterisee 



en ce que le convoyeur central (4) est mobile. 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee 
en ce que ledit prof il courbe est un prof 11 circulaire 

5 d concavite dirigee vers le haut. 

5. Installation selon Tune des revendications 3 ou 4, 
caracterisee en ce que le convoyeur central (4) 
comporte une zone de refroidissement. 

10 

6. Installation selon Ies revendication 3^5, carac- 
terisee en ce que ie convoyeur de refroidisse- 
ment (12) est constitue par une serie d'eiements 
tournants (10, 11) disposes selon le me me profil 

15 courbe que celui du convoyeur central (4). 

7. Installation selon la revendication 5, caracterisee 
en ce que le convoyeur de refroidissement (12) 
est constitue par une serie d'eiements tournants 

20 (10, 11) disposes selon un profil courbe presen- 

tant un rayon de courbure different de celui du 
convoyeur central (4). 

8. Installation selon Tune des revendications 3 d 7. 
25 caracterisee en ce que Ies dimensions du 

convoyeur central (4) sent telles qu'en debut de 
basculement une feuille de verre (1) vient de 
s'engager sur ledit convoyeur (4) et qu'en fin de 
basculement I'extremite avant de la feuille de 
30 verre arrive en bout dudit convoyeur (4). 

9. Installation selon I'une des revendications 2 6 8, 
caracterisee en ce que d'eventuels elements 
tournants superieurs (8) du convoyeur central (4) 

35 6 1'exception de celui ou ceux situes 6 la sortie de 

ce convoyeur, sont espaces de la surface courbe 
representee paries elements tournants inferieurs 
(5) de ce convoyeur, d'une distance superieure 
d'au moins 0,3 mm, et generalement de Tordre de 

40 0,4 6 0,6 mm, e i'epaisseur des feuilles de verre 

d traiter. 

10. Installation selon I'une des revendications 2 6 9. 
caracterisee en ce qu'd Textremite du convoyeur 

45 central (4). au nwins un et de preference un seul 

element tournant superieur (9) est monte espace 
de reiement tournant inferieur (5) qui lui fait face 
d'une distance telle qu'il est en appul sur la face 
superieure des feuilles de verre (1) lorsqu'elles 

50 def ilent sous lul. 

11. Installation selon Tune des revendications 2 610, 
caracterisee en ce que Ies elements tournants (5, 
8, 9, 10, 11) sont des rouleaux cylindriques droits. 

55 

12. Installation selon I'une des revendications 2 a 10, 
caracterisee en ce que Ies elements tournants (5, 
8, 9, 10, 11) sont des elements def inissantun pro- 
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fit transversal courbe, par exemple du type rou- 
leaux ventrus ^ventuellement associ^s d des dia- 
t}olos, tiges contre-f ISchies ou tiges cintr6es. 

13. Installation selon Tune des revendications 2d 12, s 
caractSris^e en ce qu'elle comporte un moyen 
permettant d'^vacuer les feuilies de verre d ia 
sortie du convoyeur de refroidissement (12). 

14. Installation selon Tune des revendlcations 2 d 13, to 
caract^ris^e en ce que le rayon de courbure du 
profit form^ par les ^l^nnents tournants const!- 
tuant le convoyeur central (4) est compris entre 

800 mm et I'inf ini. 

16 
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